i 

esp@cenet document view 



Page 1 of 1 



Continuous rod manufacture 



Publication number: DE3 149670 
Publication date: 1 982-07-08 
Inventor: 
Applicant: 

Classification: 
- international: 



ARTHUR HUGH MACDONALD (GB) 
MOLINS LTD (GB) 



A24C5/34; A24D3/02; A24C5/32; A24D3/00; (IPC1-7): 
A24D3/02; A24C5/34 

- european: A24D3/02T 

Application number: DE1 981 3149670 19811215 

Priority number(s): GB1 9800040239 19801216 



Also published as: 

1 US4511420(A1) 
§ JP57125685(A) 



Report a data error here 



Abstract not available for DE31 49670 

Abstract of corresponding document: US4511420 

Production of cigarette filter rod is controlled by 
monitoring the tow (12) or rod (18) to provide 
signals indicative of tow consumption rate and 
varying the composition of the rod in accordance 
with the signals, e.g. to maintain a constant 
proportion by weight in the rod of tow and a 
plasticizer applied to the tow by an applicator 
device (18). The tow feed rate or the plasticizer 
supply rate may be varied in accordance with the 
signals. The monitoring device may comprise a 
tow bale weight sensor (48), a rod scanning head 
(54), or a weight band (33,57). 
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Die Herstellung eines Zigarettenfiiterstrangs wird dadurch 
gesteuert, dafi das Werg (12) oder der Strang (18) zur 
Erzeugung von Signalen Oberwacht wird, die die Werg- 
Verbrauchsgeschwindigkeit anzeigen. und dafl die Zusanv 
mensetzung des Strangs in Abhangigkeit von den Signalen 
geandert wird, um z.B. einen konstanten Gewichtsanteil im 
Strang von Werg und einem Weichmacher. der von einern 
Appiikator (18) auf das Werg aufgebracht wird, aufrechtzuer- 
halten. Die Werg-Zufuhrrate oder die Weichmacher-Zufuhr- 
rate kann in Abhangigkeit vorrden Signalen geandert werden. 
Die Oberwachungseinrichtung kann einen FOhler (48) zum 
Messen des Gewichts des Wergbailens, einen Strangabtast- 
kopf (54) Oder ein Wageband (33, 57) aufweisen. (31 49 670) 
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1 PatentansgrUche^ 

1. Vorrichtung zur Herstellung eines fortlaufenden Strangs 
zur Verwendung in der Zigarettenindustrie, mit einer Ein- 

5 richtung zum Zuftihren des Hauptbestandteils des Strangs 
zu einer Formate inrichtung zur Bildung des Strangs, 
einer Einrichtung zum Zuftthren eines zweiten Bestandteils 
des Strangs, und einer Einrichtung zur Erzeugung von Si- 
gnalen, die die Verbrauchsgeschwindigkeit zumindest des 
10 Hauptbestandteils anzeigt, dadurch gekennzeichnet, daB 
- eine finderungseinrichtung (37,38) vorgesehen ist, die 
die Zufuhrraten des Hauptbestandteils und des zweiten 
Bestandteils relativ zueinander in Abhangigkeit von den 
Signalen.andert. 

15 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Xnderungseinrichtung (37,38) so ausgebildet ist, daB 
sie eine vorgegebene Strangzusammensetzung aufrechter- 
hSlt. 

20 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Zusammensetzung ein konstantes GewichtsverhSltnis 
von zweitem Bestandteil zu Hauptbestandteil bedeutet. 

26 4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprllche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Signaleinrichtung eine 
Einrichtung (48) urafaBt, die die Abzugsrate des Hauptbe- 
standteils aus einem Reservoir tiberwacht. 

30 5. vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprUche, da- 
. durch gekennzeichnet, daB die Signaleinrichtung eine 
Stranguberwachungseinrichtung (52,54,57) umfaBt. 



6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Signale Masse- oder Ge- 
wichtssignale darstellen. 
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1 7. Vdrrichtuhg nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die &iderungseinrichtung (37) 
so ausgebildet ist # daB sie die Zufuhrrate des zweitfen 
Bestandteils andert. 

5 

8- Vorrichtung nach Anspruch 7 , dadurch gekennzeichnet, daB 
eine Einrichtung (44) zur Uberwachung der Zufuhrrate des 
zweiten Bestandteils vorgesehen ist. 

10 9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB der zweite Bestandteil ein 
fliissiger Zusatz ist. 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, ge- 
15 kennzeichnet durch eine Einrichtung (46) zur Uberwachung 

des Druckabfalls im Strang sowie eine Einrichtung (40) 
zur Xnderung der Zufuhrrate des Hauptbestandteils, urn 
den Druckabf all innerhalb eines bestimmten Bereichs zu 
halten. 

20 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden AnsprUche, bei 
der der Hauptbestandteil ein Werg aus Filtermaterial ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB die ZufUhreinrichtung fiir den 
Hauptbestandteil den Hauptbestandteil an verschiedenen 

25 stellen mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten zufuhrt 
und die Anderungseinrichtung (37,38) so ausgebildet ist, 
daB sie das VerhSltnis der genannten Geschwindigkeiten 
Sndert. 

30 
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1 Beschrelbungi 
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Die vorliegende Erf indung betrifft eine Vorrichtung zur 
Herstellung eines fortlaufenden Stranges zur Verwendung 
5 in der Zigarettenindustrie, insbesondere zur Herstellung 
von Zigarettenf iltern. 

Die Vorrichtung zur Herstellung eines fortlaufenden Strangs 
zur Verwendung in der Zigarettenindustrie gem£B der vor- 

10 liegenden Erfindung umfaBt eine Einrichtung zum Zuftihren 
des Hauptbestandteils des Strangs zu einer Formateinrich- 
tung zur Bildung des Strangs, eine Einrichtung zum Zufiih- 
ren eines zweiten Bestandteils des Strangs, eine Einrich- 
tung zur Erzeugung von Signalen, die die Verbrauchsge- 

15 schwindigkeit zumindest des Hauptbestandteils anzeigen, 

und eine Xnderungseinr ichtung , die die Zufuhrraten des 

Hauptbestandteils und des zweiten Bestandteils relativ zu- 

den 

einander in AbhSngigkeit von Signalen andert. Die Xnderungs- 
einrichtung ist vorzugsweise so ausgebildet, daB sie eine 
20 vorgegebene Strangzusainmensetzung aufrechterhSlt; sie kann 
auch zur Aufrechterhaltung eines konstanten Gewichtsver- 
haltnisses von zweitem Bestandteil zu Hauptbestandteil vor- 
gesehen sein. 

2 & Die Signaleinrichtung kann eine Einrichtung zur Uberwachung 
der Abzugsrate des Hauptbestandteils aus einem Reservoir 
und/oder eine Einrichtung zur Uberwachung des Strangs urn- 
fassen. Die Signale sind vorzugsweise Masse- oder Gewichts- 
signale. 

30 

Die finderungseinrichtung kann so ausgebildet sein, daB sie 
die Zufuhrrate des ersten und/oder zweiten Bestandteils an- 
dert. 



35 



GemaB einer bevorzugten Ausftihrungsform ist der Hauptbe- 
staiidteil ein fortlaufendes Werg eines Filtermaterials 
und der zweite Bestandteil ein fltissiger Zusatz, z.B. ein 
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1 Weichmacher. Der Einfachheit halber 1st die Erfindung nach- 
folgend nur im Zusammenhang mit diesen bevorzugten Bestand- 
teilen beschrieben. Es konnen jedoch auch andere Hauptbe- 
stand telle z.B. Tabak oder zerhacktes Filterwerg und andere 

5 zweite Bestandteile z.B. pulverf 5rmige oder k6rnige Zu- 
satze verwendet werden. 

Die Uberwachungseinrichtung iiberwacht vorzugsweise den ge- 
wichtsmSBigen Verbrauch an Werg, vorzugsweise an einem Re- 

10 servoir, z.B. einem Wergballen, von dem Werg abgezogen wird. 
Die Uberwachungseinrichtung kann somit eine WSgezelle o. 
dgl. umfassen, auf der ein Wergballen wShrend der Abgabe 
des Wergs abgesttttzt ist. Die Uberwachungseinrichtung kann 
vorgesehen sein, urn Signale in Abstanden zu erzeugen, die 

15 von der Herstellung der FilterstrSLnge bestimmt sein konnen. 
Z.B. in Fallen, in denen die Vorrichtung eine Einrichtung 
zum kontinuierlichen Abschneiden des Strangs in einzelne 
Strangabschnitte aufweist, kann der Abschneideinrichtung 
ein ZShler zugeordnet sein, der mit der Uberwachungsein- 

20 richtung verbunden ist, urn der Einrichtung zur Xnderung der 
Zufuhrraten nach Herstellung einer jeden vorgegebenen Anzahl 
von Strangen Signale zuzufuhren. Auf diese Weise kann die Ge- 
wichtsabnahme des Ballen nach z.B. 10.000 Strangen (ent- 
spricht ungefShr 2 Minuten bei typischer Herstellungsge- 

25 schwindigkeit) von der Uberwachungseinrichtung geraessen, 
mit einem Sollwert verglichen und die Einrichtung zur &n- 
derung der Zufuhrraten mit einem Korrektursignal beauf- 
schlagt werden. 

bevorzugte 

30 Bei einer weiteren'Ausftihrungsform wird Filterwerg an einem 
Applikator vorbeigefUhrt , durch den ein Weichmacher am Werg 
auf gebracht wird, und es ist eine Einrichtung vorgesehen, die die 
Werg-Verbrauchsgeschwindigkeit vorzugsweise gewichtsmSBig 
uberwacht und die die Auftragsrate des Weichmachers in Ab- 

35 hangigkeit von Signalen von der Uberwachungseinrichtung 
steuert. Die Werg-Verbrauchsgeschwindigkeit wird vorzugs- 
weise von einer Einrichtung uberwacht, die eine Vorrichtung 
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1 aufweist, die die Wergzufuhr stromauf des Weichmacherappli- 

eine 

kators miBt, z.B. Wergballen-Wagevorrichtung. Die Werg-Ver- 
brauchsgeschwindigkeit kdnnte jedoch auch durch eine Ein- 
richtung gemessen werden, die die Dichte oder Masse des 
5 sich bewegenden Wergs oder Filter strangs bestimmt, z.B. 

einen Abtastkopf, der wirksam eine DSmpfung (oder m5glicher- 
weise Streuung) der Strahlung durch das Werg oder den 
Strang anzeigt. Als Alternative k6nnte eine Einrichtung z.B. 
ein wageband vorgesehen sein, um die fertigen FilterstrSnge 
10 zu wiegen. 

Die Vorrichtung kann eine Einrichtung zur gewichtsm&Bigen 
oder sonstigen Uberwachung der Weichmacher-Auf tragsrate 
aufweisen. Dies kann nach dem Verfahren und mit der Vor- 
15 richtung nach der GB-PS' 2 066 707 erfolgen, auf die hier- 
mit Bezug genommen wird. 

Das Verhaltnis von Weichmacher zu Werg oder zu. Filterstrang 
kann durch Jinderung der Abgaberate von Weichmacher zum 

20 Applikator konstant gehalten werden. Wenn die Weichmacher- 
Abgaberate in Abhangigkeit von der Geschwindigkeit des 
Wergs oder Filter strangs automatisch geSndert wird, 
kann die Snderungs einrichtung das Verhalt- 
nis zwischen der Abgaberate und der genannten Geschwindig- 

25 jceit andern. 

r " 

Die Uberwachung des gewichtsm&Bigen Wergverbrauchs kann 
dann besonders vortellhaft sein, wenn das Werggewicht pro 
Strangiangeneinheit nicht konstant bleibt. Sie kann insbe- 
30 sondere zur Steuerung des Weichmacherauftrags eingesetzt 
werden, wenn die Vorrichtung eine Einrichtung , die 
den Druckabfall im Werg wahrend seiner Zufuhr iiberwacht, 
und eine Einrichtung zur Steuerung der Wergzufuhr umfaBt, 
die den Druckabfall im wesentlichen konstant halt. 

35 

weiteren 

In einer bevorzugten AusfUhrungsf orm umfaBt die Vorrichtung 
zur Herstellung eines Filterstrangs eine Einrichtung zum 
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1 Zufiihren von Filterwerg zu einer Strangformeinheit, eine 
Einrichtung zum Fdrdern von Filterwerg durch die genannte 
Einheit, eine Einrichtung zum Aufbringen eines Weichmachers 
auf das Werg wahrend seines Transports, eine Einrichtung 
5 zur Uberwachung der Werg-Verbrauchsgeschwindigkeit, und 
eine Einrichtung zur Xnderung einer Oder beider der genann- 
ten Zufuhrraten und der Auftragsrate bezuglich der Forder- 
geschwindigkeit. Vorzugsweise ist eine Antriebsvorrichtung 
zum Antrieb der Fordereinrichtung mit der Zuf uhr einrichtung 
!0 und/oder der Auftragseinrichtung uber ein ein- 

stellbares Obersetzungsgetriebe verbunden, dessen Uberset- 
zungsverhaltnis durch Signale von der Uberwachungseinrich- 
tung gesteuert wird. Die Oberwachungseinrichtung miflt vor- 
zugsweise die Werg-Verbrauchsgeschwindigkeit stromauf der 
16 Auftragseinrichtung und uberwacht vorzugsweise den Ver- 
brauch nach Gewicht. 

Die Erf indung ist in den Anspriichen gekennzeichnet. Ein 
AusfUhrungsbeispiel wird nachfolgend anhand der beigeftig- 
20 ten Zeichnungen nSher erlautert. Es zeigt: 

pig . «| eine Seitenansicht einer Filterherstel- 

lungsmaschine , 

Fig . 2 einen Querschnitt entlang der Linie II-II 

in Fig. 3 und 

25 F ig. 3 eine Seitenansicht der Vorrichtung nach 

Fig. 2. 

Wie in Fig. 1 gezeigt, umfaBt die Filterstrangherstellungs- 
maschine eine Wergverarbeitungseinheit 2 und eine Strang- 

30 herstellungseinheit 4. Die Wergverarbeitungseinheit 2 um- 
faBt drei Paar Antriebsrollen 6,8 und 10, die eine Wergbahn 
12 von einem Wergballen 14 durch die Einheit 2 befor- 
dem. Das Werg 12 durchiauft eine Weichmacherauftragskam- 
mer 18 r die zwischcn den Rollenpaaren 8 und 10 angeordnet 

35 ist. Von den Rollen 10 aus wird das Werg 1 2 durch einen konver- 
gierenden Trichter 20 eingesammelt und in eine Formatein- 
richtung 22 der Strangherstellungseinheit 4 (die ein Molins 
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1 PM5N Stompfenhersteller sein kann) eingeftihrt. In der For- 
mateinrichtung 22 wird das Werg 12 verdichtet und in eine 
von .einem Formatband 26 beforderte Papierumhiillung 24 ein- 
gewickelt, so daB ein eingeschlossener Filterstrang 28 er- 

5 zeugt wird, Der Strang 28 wird von einer Abschneideinrich- 
tung 30 in einzelne Filterstrangabsehnitte geschnitten. 
Die Abschnitte werden von einer Umlenktrommel 32 aufgenom- 
men und in Querrichtung umgelenkt, um auf einem Band 33 
gesammelt und/oder zu einer Weiterverarbeitungseinheit 
10 befttrdert zu werden. 

Die Strangherstellungseinheit 4 ist mit einem Motor 34 ver- 
sehen, der eine Riemenscheibe 36 fUr das Formatband 26 an- 
treibt. Die Geschwindigkeit des Strangs 28 in der Strang- 

15 herstellungseinheit 4 wird somit von der Drehzahl des Mo- 
tors 34 bestimmt. Das der Strangherstellungseinheit am 
nachsten liegende Rollenpaar 10 ist iiber ein erstes form- 
schltissig und stufenlos einstellbares Getriebe 37 mit dem 
Motor 34 verbunden, um von diesem angetrieben zu werden. 

20 Das Verhaltnis der Geschwindigkeit des Strangs 28 zu der 
des Wergs 12 bei den Rollen 10 wird somit von dem Getrie- 
be 37 bestimmt. Das stromauf angeordnete Rollenpaar 6 ist 
zum Zwecke des Antriebs mit dem Ausgang des Getriebes 37 
verbunden, der durch ein zweites Getriebe 38 gefUhrt ist. 

2B Das Verhaltnis der Geschwindigkeit des Wergs an den Rol- 
len 6 zu der des Wergs an den Rollen 10 ist deshalb von 
dem Getriebe 38 bestimmt. Kin drittes dcrartiges Getrie- 
be 40 ist zwischen einen Ausgang des Getriebes 38 und 
den Rollen 8 geschaltet, so daB das Verhaltnis der Ge- 
schwindigkeit des Wergs an den Rollen 8 zu der an den 
Rollen 6 vom Getriebe 40 bestimmt ist. 

Ein Weichmacher, wie z.B. Triacetin, wird auf das Werg 12 
in der Kammer 18 durch eine rotierende Sprtihbttrste 42 auf- 

35 

gebracht r auf die der Weichmacher raittels einer vom Aus- 
gang des Getriebes 37 angetriebenen ZumeBpumpe 44 aufge- 
bracht wird. Die Weichmacher zufuhrrate zur Kammer 18 an- 
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1 dert sich somit mit der Geschwindigkeit des Wergs 12 an 
den benachbarten Rollen 10. 

Das Ubersetzungsverh&ltnis des Getriebes 38 ist fUr be- 
5 stimmte Arbeitsbedingungen eingestellt (z.B. ftir Werg) 
und wird normalerweise nicht geandert, wenn diese Bedin- 
gungen nicht geandert werden. Xhnlich konnen die Durch- 
schnittswerte der Ubersetzungsverhaitnisse der Getriebe 
37 und 40 gem£B den Arbeitsbedingungen eingestellt werden; 
10 die tfbersetzungsverhaitnisse dieser Getriebe kc-nnen jedoch 
auch in Abhangigkeit von Signalen geandert werden, die von 
der Maschine zugeordneten Fiihlern abgeleitet sind. 

Eine finderung des UbersetzungsverhSltnisses des Getriebes 
15 37 bringt eine Xnderung des VerhSltnisses der Geschwin- 
digkeit des die Wergeinheit 2 verlassenden Wergs zu der 
in der Strangeinheit 4 mit sich; dies bringt eine fcnderung 
der Menge an Werg 12 pro LSngeneinheit erzeugten Strangs 
28 mit sich. Eine finderung des Ubersetzungsverhaltnisses 
20 des Getriebes 40, das derart eingestellt ist, dafl die Rol- 
len 8 sich schneller drehen als die Rollen 6 und damit das 
Werg 12 dehnen, andert den Betrag, um den die Kr^use- . 
lung des Wergs beseitigt wird (und kann auch die Wergmenge 
im Filterstrang beeintrSchtigen) . 

25 

Ein erster Fiihler 46 umfafit eine Einrichtung zur Ermitt- 

lung des Druckabfalls im Werg 12 oder Strang 28. Der Fuh- 

ler 46 ist vorzugsweise wie in der GB-PS 1 588 506 ausge- 

staltet und am stromabwSrtigen Ende der Formateinricht.ung 

30 22 angeordnet. Es konnten jedoch auch andere Vorrichtun- 

anderungen 

gen zur Erraittlung von Luftdruckabf alls 'im Werg, bevor es 
endgultig zum Strang verschlossen wird, z.B. die nach desf GB- 
PS 11 28685, Oder zur Ermittlung des Druckabfalls im Strang 
28 (moglichst nach dem Schneiden) verwendet werden. Signale 
35 vom Fiihler 46, die den Druckabfall in den aus Werg 12 und 

Strang 28 gebildeten Filtern anzeigen, gelangen uber die eine 
Steuereinheit 47 zum Getriebe 40. Das Ubersetzungsverhalt- 
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1 nis des Getriebes 40 kann daher in AbhStngigkeit von vom 
Fiihler 46 abgeleiteten (und von der Einheit 47 verarbeite- 
ten) Signalen gesteuert werden, um die Dehnung des Wergs 
12 zwischen den Rollen 6 und 8 zu steuern. 

5 

Ein FUhler 48 umfaBt eine Wergballen-Wagevorrichtung und 
ist durch eine Steuereinheit 50 mit dem Getriebe 37 ver- 
bufiden. Der Fuhler 48 liefert kontinuerliche Messungen des 
Gewichts des Werballens 14. Die Steuereinheit 50 weist 

10 eine Schaltung auf , die auf einen neben der Abschneidein- 
richtung 30 angeordneten StrangzShlf Uhler 52 anspricht, 
so daB an das Getriebe 37 angelegte Signale den gewichts- 
maBigen Wergverbrauch darstellen konnen, d.h. nach dem Ge- 
wicht an verbrauchtem Werg fur eine vorbestimmte Anzahl 

15 erzeugter Strtngen. 

Ein we iter er Fuhler 54 ist neben der Abschneideinrichtung 
30 angeordnet und umfaBt einen Strahlungsdetektor zur kon- 
tinuierlichen Messung der Strangmasse oder -dichte durch 

20 D&npfung der durch den Strang hindurchgehenden Strahlung. Der De- 
tektor kann einer Beta-Strahlungsquelle wie im Molins MODIC 
Oder MAID verwendeten zugeordnet sein. Eine Steuereinheit 
56 ist vorgesehen, um die Signale vom Fuhler 54 zu verar- 
beiten und, wenn n6tig, ein Ausgangs signal zur Xnderung 

25 des Ubersetzungsverhaltnisses des Getriebes 37 zu erzeu- 
gen. 

Ein weiterer FUhler, der einen dem Band 33 zugeordneten : 
Gewichtsfuhler 57 zum Wagen einer vorgegebenen Anzahl von 
30 Strangen und zum Abgeben eines Gewichtssignals an eine 

weitere Steuereinheit 58 umfaBt, liefert ein weiteres Si- 
gnal zur Anderung des Ubersetzungsverhaltnisses des Ge- 
triebes 37. 

3 * Die Fuhler 54, 48 und 57 (und die zugeordneten Steuerein- 
heiten) kdnnen zusammen (wie gezeigt) , oder getrennt, Oder 
in irgendeiner beliebigen Kombination verwendet werden. 
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1 Jede der Steuereinheiten 4.7, 50, 56 und 58 kann eine Ein- 
richtung zur Eingabe eines Bezugs- Oder Soll-Wertes der 
gemessenen Kennlinie, eine Einrichtung zum Vergleichen des 
tatsachlich gemessenen Wertes mit dem Soll-Wert und eine 

5 Einrichtung zum Erzeugen eines entsprechenden Korrektur- 
signals zur Beauf schlagung des jeweiligen Getriebes 
umfassen. 

Die Fig. 2 und 3 zfcigen einen Aufbau der W&gevorrichtung, 
10 die einen Fixhler 48 umfaBt. Ein Wergballen 60 ist auf 

einem Forderwagen 62 abgestiitzt, der eine Plattform 64 und 
RSder 66 umfaBt. Der Fuhler 48 umfaBt eine Lastzelie, die 
Schienen 68 tragt, die geniigend weit vom Boden erhoht- sind, 
um die notige Bewegung der Lastzelie zu gestatten. Eine 
15 stationSre Schiene 70 ist neben und in Ausrichtung mit dem 
beweglichen Schienenabschnitt 68 angeordnet, und ein Er- 
satzballen 60A und ein Forderwagen 62A stehen bereit, um 
nach Bedarf in die Arbeitsstellung befordert zu werden. 
Rampen 72 und 74 sind vorgesehen, damit die Fdrderwagen 
20 zu und von den leicht erhohten Schienen 68 und 70 bewegt 
werden konnen; als Alternative kann die Rampe 74 weggelas- 
sen sein,und die Schiene 70 kann auf die Hohe der Schienen 
68 durch hydraulische Heber angehoben werden, nachdem. ein 
voller Fdrderwagen auf die Schiene geschoben worden ist. 

25 

Bei der in Fig. 2 und 3 gezeigten Anordnung kann die Last- 
zelie zwischen den RSdern des F5rderwagens untergebracht 
sein. Wenn eine noch hohere Lastzelie erforderlich ist, 
konnen die Rader auf den gegenuberliegenden Seiten des 
30 Fdrderwagens auf getrennten Stummelwellen montiert sein, 
wodurch Platz fur eine Lastzelie mit einer Hohe, die bei- 
nahe dem Durchmesser der Rader entspricht, geschaffen wird, 
ohne daB die Schienen 68 weiter erhoht werden miissen. 
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